Herramientas necesarias para trabajar con las carrocerías de los automóviles by Gassó Bas, Juan Pedro
  
84 de 256 
Publ icacionesDidacticas.com  |  Nº 19 Noviembre 2011
Herramientas necesarias para trabajar con las 
carrocerías de los automóviles 
Título: Herramientas necesarias para trabajar con las carrocerías de los automóviles. Target: Ciclo Formativo de Grado 
Medio de Carrocería. Asignatura: Elementos Fijos. Autor: Juan Pedro Gassó Bas, Técnico especialista en Mecánica y 
Electricidad del Automóvil, Profesor de Ciclos Formativos de Mantenimiento de vehículos. 
 
os fabricantes de vehículos siempre están en continua evolución en cuanto a sistemas de 
seguridad, comodidad, estética, potencia o velocidad se refiere. Pero cabe destacar un aspecto 
muy importante como son los materiales utilizados en la fabricación de carrocerías. Esta 
evolución hace que todos los equipos y equipamientos que se montan en el vehículo, aumenten el 
peso del vehículo.                                                                                                                                            Para 
disminuir el peso, los fabricantes de vehículos a parte de montar piezas de diferentes materiales 
(aluminio, plástico, etc.), han optado por utilizar aceros con diferentes tipos de aleaciones (aceros al 
boro), y estos con gran variedad de resistencias (aceros de alta resistencia, aceros de muy alta 
resistencia, aceros de ultra resistencia, etc.). Estos materiales aparte de ser mucho más resistentes 
que los aceros convencionales tienen un menor espesor y son más ligeros, lo que hace que se monten 
en muchas zonas del vehículo.  
Estos materiales a parte de presentar las características de ser más ligeros y más resistentes que los 
aceros convencionales, presentan el gran inconveniente de ser difíciles de reparar y de trabajar con 
ellos.  
Cuando un vehículo sufre una colisión (foto), hay que saber que piezas del vehículo son de acero al 
boro o aceros de alta resistencia, ya que estos presentaran dificultades en su reparación con lo que se 
necesitaran herramientas y equipos específicos. 
 
L
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 Para saber que piezas son de materiales de alta resistencia hay que consultar los manuales de los 
fabricantes, pero generalmente los fabricantes montan en los laterales de los vehículos estos 
materiales (refuerzos de puertas, refuerzos de pilares B, refuerzos de los estribos laterales, etc.), 
sobretodo para evitar la intrusión del vehículo o objeto que provoca el daño, en el interior del 
vehículo dañado. 
Cuando el vehículo se encuentra en el taller, la primera operación del chapista será la de consultar 
la documentación del fabricante para saber todos los datos importantes del vehículo como son: piezas 
de alta resistencia, equipos y herramientas que puede utilizar en las piezas de alta resistencia, zonas 
de corte, en caso de realizar sustituciones parciales, zonas de refuerzo, zonas con productos 
insonorizantes, etc.                                                                                   
Una vez el chapista sabe toda la información que facilita el fabricante se procede a seleccionar la 
herramienta y el equipo específico para trabajar el acero al boro o acero de alta resistencia.    
Estas herramientas serán las siguientes: 
Herramientas necesarias para realizar el desgrapado 
Como ya se ha comentado anteriormente, las carrocerías de los automóviles actuales llevan aceros 
al boro, aceros de muy alta resistencia, aceros de súper resistencia en piezas del vehículo, que 
generalmente suelen ser piezas estructurales. Debido a estas características los chapistas se ven 
obligados a utilizar brocas especiales destinadas a la eliminación de los puntos de soldadura de las 
piezas de la carrocería. Debido a este pequeño inconveniente, si el chapista utiliza una broca que no 
es especifica para este tipo de materiales, la broca no cumplirá la función y se romperá debido a un 
calentamiento excesivo de la misma. 
Para evitar que se quemen las brocas por calentamiento, existen unas brocas (foto), especialmente 
recomendadas para este tipo de materiales.  
 
 Estas brocas están diseñadas para soportar altas temperaturas y sobre todo están diseñadas para 
poder taladrar puntos de soldadura en piezas de acero de alto límite elástico y aceros con aleaciones 
de Usibor, Boron, Trip, Bor,ZSTE, Btr, DP, etc.  
Las brocas que se diseñan para este tipo de materiales suelen presentar las siguientes 
características:  
• Son resistentes a las altas temperaturas. 
• Suelen mantener las características de corte mucho más tiempo que una broca convencional. 
• Tienen un reducido rozamiento con el material que se esta taladrando. 
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• Tienen una vida útil mayor que una broca convencional. 
• Poseen tres superficies de corte y una punta central autocortante. 
 
La utilización de estas brocas facilita mucho el trabajo a los chapistas que trabajan con los nuevos 
aceros y repercute en la obtención de una serie de ventajas que son las siguientes: 
• Gracias a los materiales empleados en las brocas, estas tienen mayor duración que las brocas 
convencionales. 
• Al existir este tipo de brocas, se elimina la utilización de lijadoras o amoladoras en la eliminación 
de los puntos de soldadura, con lo que repercutía en un mayor desgaste de la pieza. 
• La no utilización de lijadoras y amoladoras repercute en la no proyección de chispas. 
• No se somete a la pieza a sobrecalentamientos por eliminación de los puntos de soldadura. 
 
El proceso de utilización de este tipo de brocas es muy sencillo. El proceso de taladrado con este 
tipo de brocas se debe de realizar de la siguiente manera: 
• Se selecciona la máquina donde se colocará la broca, pudiendo ser una despunteadora como 
tal, o una taladradora convencional. Hay que tener en cuenta que si se utiliza una taladradora 
convencional, a esta se deberán de regular las revoluciones de la misma para que no haya 
peligro de sobrecalentamientos. 
• Si se selecciona una despunteadora, habrá que regular la profundidad del fresado que 
dependerá del número de chapas a taladrar y el número de chapas que forman la pieza. 
• Una vez regulada la profundidad del fresado se procede a centrar la broca en el centro del 
punto de soldadura y seguidamente se procederá al taladrado. 
• El proceso de taladrado en si, consistirá en realizar una presión progresiva hasta que se elimine 
el punto de soldadura en las chapas deseadas. 
 
Herramientas necesarias para realizar el corte 
Como ya se ha comentado anteriormente, las carrocerías de los automóviles actuales llevan aceros 
al boro, aceros de muy alta resistencia, aceros de súper resistencia en piezas del vehículo, que 
generalmente suelen ser piezas estructurales. Debido a estas características los chapistas se ven 
obligados a utilizar equipos especiales destinados corte de las piezas de la carrocería, ya sea por 
sección total o parcial. Debido a este pequeño inconveniente, si el chapista utiliza una sierra de vaivén 
para este tipo de materiales (foto), la hoja de sierra no cumplirá la función y se desgastará debido a 
un calentamiento excesivo de la misma por no poder cortar el material para el cual se está utilizando. 
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Para solucionar el problema que este tipo de materiales reportaba se empezaron a utilizar los 
equipos conocidos como los equipos de corte por plasma. 
Estos equipos son los más utilizados en los talleres de carrocería, ya que son muy necesarios para 
trabajar con aceros al boro o aceros super resistentes. 
Este tipo de equipos producen el corte del material por fusión del metal que se pretende cortar, al 
transformar la corriente eléctrica generada por la máquina en un chorro de plasma. 
El chorro de plasma se consigue por el paso de aire a presión a través del arco eléctrico que se 
produce entre el electrodo y la pieza. 
El equipo (foto), esta formado por los siguientes elementos: 
• Un generador de corriente. 
• Pinza de masa. 
• Manguera con antorcha de corte.  
  
Como se aprecia en la (foto) anterior el equipo de corte por plasma es un equipo de reducidas 
dimensiones. Esto se consigue gracias a que es un equipo con tecnología inverter, lo que permite 
reducir el consumo de corriente eléctrica y el tamaño del mismo. Con este pequeño equipo se 
conseguirá el poder realizar el corte de piezas, sea cual sea el material. 
Para un buen funcionamiento del equipo hay que seguir los siguientes pasos de funcionamiento: 
• Hay que regular la presión de aire siempre en relación al espesor de las piezas a cortar. 
• Habrá que colocar la masa siempre lo más cerca posible de la zona a cortar. 
• El cebado del arco siempre se realizará tocando la boquilla sobre la superficie de la chapa y 
seguidamente se pulsará dos veces consecutivas el interruptor. 
• Ajustar la intensidad del equipo dependiendo el espesor de las chapas a cortar. 
• Llevar en todo momento la boquilla perpendicular a la superficie de corte. 
• No levantar más de 2 mm la boquilla de la superficie de corte para que no se corte el arco 
eléctrico. 
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• Al finalizar el corte se deberá de soltar el interruptor de la antorcha pero no parar el equipo 
para que siga saliendo aire por la boquilla y se pueda refrigerar la misma. 
 
Para un buen mantenimiento y seguridad del equipo, será necesario que se mantenga una limpieza 
continua antes y después de su utilización, así como realizar las revisiones del equipo que indique el 
fabricante del equipo. 
Herramientas básicas para realizar la medición 
Los equipos de medición siempre seran los mismos, sea 
cual sea el material que se vaya a reparar, ya que el material 
de las piezas no implica en nada a los equipos de medición de 
piezas. Para la medición de las piezas que se van a trabajar se 
podrán utilizar tanto escuadras como reglas graduadas (foto). 
Herramientas básicas para la realización del trazado 
Los equipos utilizados para el trazado de piezas casi siempre será el mismo al igual que pasa con el 
equipo de medición, a excepción cuando se tenga que trazar piezas de aluminio. Cuando se tengan 
que trazar piezas de aluminio se deberán de utilizar herramientas exclusivas para aluminio o 
herramientas que no hayan sido utilizadas con anterioridad para trazar piezas de acero, ya que las 
virutas de acero podrían provocar corrosión en las piezas de aluminio. 
En el trazado de piezas, ya sean de acero o aluminio generalmente se pueden utilizar diferentes 
tipos compases (foto Nº1), pero los elementos que más se utilizan son las puntas de trazar (foto Nº2). 
    
(foto Nº1)                                                                        (foto Nº2) 
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